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ABSTRACT: 

The casting moulds (1) , comprising an upper mould part (2) and 
lower mould part (3), for producing articles with a highly profiled 
surface are fitted at equal distances around the circumference of an 
intermittently driven rotor (4) . The process sequences, such as the 
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locking, tightening and unlocking, and also the opening and closing 
of the casting mould (1) , take place in the course of movement of the 
rotor (4) , in that the linkages (7, 12) engage in stationary cam 
plates (5) . The opening and closing of the casting moulds (1) is 
performed by toggle joints (6) , arranged on both sides of the latter. 
For larger casting moulds (1) , the upper mould part (2) can also be 
served by means of a gripper (17) , actuated by a hydraulic cylinder 
(18) . The melt discharged by an extruder (27) passes via a 
distributor head (28) into preferably two pressure apportioning 
accumulators (25) , which are controlled in such a way that one stores 
and apportions the melt, while the other fills the casting mould (1) . 
A water bath is arranged for cooling the casting mould (1) . Emptying 
of the casting mould (1) , and also filling of the same and the 
insertion of any reinforcement (26) take place during the standstill 
period of the rotor (4) . . 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestelH 

@ Verfahren und Aniage zum kontinuieriichen Befullen von zweiteiligen geschlossenen GieBformen mit 
plastifiziertem Kunststoff, insbesondere mit stark verunreinigtem Kunatstoff-Recyding 

(§) Die au8 einem Formenoberteil (2) und Formenunterteil (3) 

bestehenden Gie&formen (1) zur Herstallung von Gegen- 

stSnden mit stark profllierter Oberftache sind in gleichen 

Abstfinden Qber den Umfang eines intermittierend angetrie- 

benen Rotors (4) montiert Die Arbeitsablaufe. wie das 

Verriegein, Nachspannen und Entriegain, sowrie das Offnen 

und SchlieBen der Gie&form (1) erfolgan Jm Vertaufe der 

Bewagung des Rotors (4), indem die Gestinge (7, 12) in 

stillstehende Kurvenscheiben (5) eingretfen. Das (mnen und 

SchlieBen der GieBformen (1) erfolgt durch bekJsertig an 

diesen angeordneten Knlegelenken (6). FQr gj68ere GieBfor- 
men (1) kann das Fbrmenobert^ (2) auch mitteis einem von 

alnem Hydraulikzylinder (18) betStigten Greifer (17) erfblgen. 
^ Die von einem Extruder (27) ausgesto&ene Schmeize gelangt 
. ubar einen Verteilerkopf (28) in vorzugsweise zwei Druck- 
^ Dosierspetcher (25), die so gesteuert werden, daB einer dia 

Schmeize speic^rt und dosiert» wahrend der andere die 
O GieBform (1) fulH. Zum Abkuhlen der GieBform (1) Ist ein 
00 Wasserbad angeordnet Das Entleeren der GieBform (1), 
w sowie das BefQlien derselben und das Bnlagen einer 
O eventuellen Armiemng (26) erfolgt in der Stillstandperiode 
^ des Rotors (4). 




UJ 



Dia ffolgenden Angaben sind den vom Anmelder elngereichten Unterlagen entnommen 
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Bescfareibung Dosierspeicher kann die von dem kontinuierlich arbei- 

tenden Extruder ausgestoBene Schmelze wahrend der 

Kc Erfindung bctrifft ein Verfahren und eine Anlage • Ffillung der GieBform gespeichert und dosiert werden 
rum kontinuierllcfaen BefQllen von zweiteiligen, ge- und steht bereit zum BefQlIen der nftchsten durch den 
schlossenen GieBformen mit plastifiziertem Kunststoff, 5 Rotor zur Einspritzstelle befSrderten leeren GieBform. 
insbesondere mit stark verunrdnigtem Kunststoff-Re- DarQber hinaus k5nnen fOr das EntJeeren der GieBform 
cycling, zum Herstellen von Gegenstftnden mit Erhe- zwei Stillstandperioden angesetzt werden» im Hinblidc 
bungenundVertiefungeninderOberf]Schenkontur»be- darauf, daB eine Armierung in die GieBform einge- 
stehend aus einem Extruder, einer SdmielzezufluBiei- bradit werden solL FDr das AbkQhlen der gefOUten 
tung mit einem VerschluBventil und einem intermittie- 10 GieBform stehen gleichfalls rwei bis drd Stillstandpe- 
rend angetriebenen, die GieBformen tragenden Rotor. rioden zur VerfQgimg. 

In der Zeitschrift Kunststoffe 83 (1993) 1, Carl Hanser Die L6sung der Aufgabe kann nach einem anderen 
Vcriag, MOndien 1993, Scite 23, ist eine Intrusionsanla- AusfOhrungsbeispiel auch dadurch erfolgen, daB 
ge zum Aufarbeiten gemischter Kunststoffe beschrie- 

ben. Von einem Einschneckenextnider mit angeschlos- 15 a) mehrere aus Formenoberteil und Formenunter- 
senem Vakuumfilter gelangt die aufbereitete Schmelze teil bestehende GieBformen in gleichen Abstftnden 

in einen Verteilerkopf, der mit den in einem Doppelre^ Qber den Umfang des Rotors verteilt angeordnet 

volver angeordneten GieBformen verbindbar ist Nad) werden, 

diesem System k6nnen lediglich nur glatte Profiltdle b) das BefQllen der jeweiligen geschlossenen und 

hergesteUtwmla),weO die GieBformen bis aufctie Ein- 20 verriegeltem GieBform und das Entleeren sowie 
spritzOffnungaU5eitiggeschk>ssensindDieGieBfonn«) das Offnen und SchlieBen derselben wfthrend der 

bestehen hierbd aus Rund- oder Eckprofifat>hren. Nadi StiUperiode des Rotors durchgefOhrt wird und 

der FOUung und AbkOhlung werden die erstarrten Ge- c) das Verriegelungen und Entriegeln der GieBform 

genstinde in Richtung EinfOUdffhung ausgestoBea Mh wfthrend der Bewegung des Rotors ausgefOhrt 

dieser Anlage lassensichGegenstftnde mit einer Annie- 25 wird 
rung kaum fertigen. Die erstarrten Gegenstfinde lassen 

sich Icicht aus den GieBformen entfemen, bedingt durch Diese AusfOhrung kann fOr grSBere geteilte GieBfor- 
das Sdirumpfen der eingefflUten Schmelze beim Erstar- men, die selbstverstfindlich schwerer sind, angewendet 
rea Gegenstfinde mit stark profiiierter Oberflftdie sind werden Das Formenoberteil besitzt eine Haltenmg in 
jedoch in einteiligen GieBformen nicht hersteUbar» diese 30 wekdic ein hydraulisch betfttigter Greifcr eingreift und 
lassen sich aus den GieBformen mcht ausstofioi; die das FormenoberteD ziun Offnen der GieBform und Ent* 
Formk^^rper klemmen in der GieBform. leeren derselben abhebt, bzw. die GieBform zum Bef 01- 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Intrusionsanlagezu lenschlieBt 
erstellen, welcheneben einem hohen Automati^erungs- Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung kann 
grad mit gendgend groBer AusstoBldstung auch Ge- 35 die DurchfOhrung der Arbeitsabl&ufe wflhrend der Be- 
genstftnde mit stark profiiierter Oberflftche kostcngOn- wegung des Rotors mittels zentral zur Drehachse des- 
stig produzieren kann. selben angeordneten ortsfesten Kurvenscheiben ge- 

Diese Aufgabe wird durdi cUe Kombination folgen- steuert werden. 
der Merkmale gelOst: Femer kann das Abheben des Formenoberteils vom 

40 ortsfest mit dem Rotor verbundenen Formenunterteil 

a) mehrere aus Formenoberteil und Formenunter- durch Kniegdenke durcfagefOhrt werden. 

teil bestehende GieBformen dnd in ^eidien Ab- Die Kniegelenke geben dem Formenoberteil dne a- 
stflnden fiber den Umfang eines Rotors verteilt ai^ diere FQhnm& so daB die beiden FormhSlf ten prflzise 
geordnet, und flber einstimmend aufeinander liegen. Darflber hin- 

b) das B^Qllen der jeweiligen geschlossenen und 45 aus kOnnen im FormenobertdQ audi nodi konische DO- 
verriegdtui GieBform und das Entleeren d^sdb^ bd und entsprechende Vertiefungen im Formenunter- 
wfthrrad der Stillstandperiode des Rotors durcfage- tdl angeordnet sein. Das genaue Aufeinanderliegen der 
fOhrt wild beklen FormhSlften ist von Bedeutung, well bd der er- 

findungsgemftBen Anordnung keine SMenf Ohrung ver- 
und 50 wendet werden kann. 

Femer kOnnen die Kni^elenke zum Offnen und 

c) das Verriegehi und Entriegdn der GieBfom^ so- SchfieBen der GieBform beiderseits am Formenoberteil 
wtedasSdiUeBenundOffnendersdbendurdiAD- und am Formenunterteil angelenkt werden. Dadurch 
hd>en und Absenken des Formenoberteils w&h- heben sich die Verschiebungskrftfte gegensdtig auf, so 
rend der Bewegung des Rotors ausgefOhrt wird. 55 daB das Formenoberteil genau in horizontalerLagean- 

gdioben und abgesenkt wird. 
Dadurch kdnnen die Stillstandzeiten auf ein Minunum AuBerdem kdnnen die Kniegelenke an beiden LAngs^ 
herabgesetzt werdea Der Rotor ist sozusagen beinahe sdten der GieBform und dlese von je einer stillstehen- 
stftndig m Bew^^ung. Selbstverstindlich mflssen die den Kurvenscheibe flber dn VerbimlungsgestOnge be- 
nodi anstehenden Stillstandzeiten auch reduziert wer- eo t&tigt werden. 

den. So kann z. B. das FOUen der GieBform durch einen Dadurch kann das relativ schwere Formenoberteil 
Druck-Dosierspeicher erfolgen, weteher die vom Extru- mit kleinerem Kraftaufwand bewegt werdea 
der ankommende Schmelze speichert und die gespd- In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung kann 
cherte, dosierte Schmelze dann mit hohem Druck und das Verriegeln des Formenoberteils mit dem Formen- 
hoher Geschwindigkeit in die gesdUossene GieBform gs untertdl durch am letzteren angdenkte Krallenhebel 
preBt Zur EntlQf tung der GieBform kdnnen die an ach durd\gefOhrt werdeii, die durdi Laschen mitemander 
bekannten luftdurcfaUssigeD Stopfen zur Anwemhmg . verbunden sind und RoUen am Formenoberteil hinter- 
kommea Duidi Umschalten auf dnen wdteren Drudc- grdfea Durdi entsprediende Formgebung der Krallen- 
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hebel kann auch ein Nachspaiuien der Verri^elung er- an die Druck-Dosierspeicher 25 weiterleitet Die Druck- 

zielt werdea Dosierspeicher 25 speichem die von Extruder kommen- 

DarOberhinaus kann ein imEndbereichangeordneter de Schmelze fOr eine Fflllung einer GieBfonn 1. Die 

KraUenhebeldurcheineLascheimteinem>^^nkelhebe]» dosierte Schmelze wird unter hohem Dnick fiber die 

weldier fiber ein Gest&nge mit einer stiUstehenden $ Schmelze-Zufuhrldtung 23 in ^e Giefiform 1 gedrilckt, 

Steuexicurve in Eingriff steht» verbunden werden. In die- wfihrend durch Umsdudtung der andere Dnick-Dosier- 

sem Falle genQgt eine einseitige Bet&tigung des GestSn- speicher gefOllt wird Die Schmelze-Zufuhrleitung 23 ist 

ges fQr die Verriegelung und Entriegelung, weil hierzu mit einem Nadelverschlufivendl 24 ausgestattet» wei- 

nur kleinere KrSfte bendtigt werden. dies beim Abheben schlieBt 

AuBerdem kann durch die Schwenkachse die Pendel- lo Die GieBformen 1 sind auf einem intermittierend an- 

bewegung des Winkelhebels unterhaib der GieBform getrieben Rotor 4 monder^ wobei die einzelnen GieB- 

auf die g^nflberiiegende Seite derselben Qbertragen formen 1 in gleicfaen AbstSnden fiber den Umfang des- 

werden. selben verteilt sind. 

Femer kann die Schwenkachse an der gegenfiberlie- In der Fig. 2 ist die Stimseite des Rotors 4 dargestellt, 

genden Seite der GieBfonn einen Hebel tragen» welcfaer 15 wobei der Umfang m acht Stationen I bis VIII aufgeteilt 

durch erne Lasche mit dem benadibarten Krallenhebel ist In der Station I wird die GieBfonn 1 geffiUt Die 

verbunden wird Schmelze-Zufuhrleitung 23 kontaktiert mit der Snf QU- 

Nach einem anderen Ausffihrungsbeispiel kann die dffhung 29 der GieBfonn 1, die geschlossen und verrie- 

Aufgabe auch dadurch geldst werden» daB gelt ist Aus dem Druck-Dosierspeicher 25 wird die ge- 

20 speicherte dosierte Schmelze mit hohem Druck und ho- 

a) mehrere aus Formenoberteil und Formenunter- her Geschwindigkeit in die GieBform 1 gedrfickt Nach 
teil bestehende GieBformen in gleidien Abstfinden dem Abheben der Schmelze-Zufuhrleitung 23 bringt der 
verteilt fiber den Umfang eines Motors angeordnet Rotor 4 die geffiUte GieBform 1 zur Station II, zum 
sind, Abkiihlen in ein Wasserbad 22. Die GieBform bleibt 

b) das Befallen der jeweiligen geschlossenen und 25 geschlossen und verriegelt Auch in der Station III bis VI 
verriegelten GieBform durch mindestens einen in verbleibt die GieBform ! im Wasserbad 22. Im Verlauf 
der Schmelze-Zufuhrleitung angeordneten ein- der Bewegung zur Station VII wird die GieBform 1 
schaltbaren Druck-Dosierspeicher erfolgt und entriegelt Die Steuerung erfolgt durch eine zur Dreh- 

c) die Schmelze-Zufuhrleitung verschieblich ange- achse 4' des Rotors 4 zentriert angeordnete stillstehen- 
ordnet kt und an der Ausmfindung ein Nadeh^er- 30 de Steuerkurve 13^ in welche ein Gest^ge 12 mit einer 
schhifiventil trftgt Rolle 12' eingreift Das Gestange 12 ist durch eine Ver- 

bindungslasche 9^ mit einem um eine Schwenkachse 
Femer kdnnen die gefOllten GieBformen zum Abkfih- 1 —5 bewegbaren Winkelhebd 1 1 gelenkig verbunden. 
len in ein Wasserbad eintaucfabarsein. Der Winkelhebel 11 betatigt fiber eine Lasche 9 die 

AuBerdem kann in die geOffinete CHeBform eine Ar- 35 Krallenhebel 8» die durch weitere Laschen 9 miteinan- 
mierung(26)einlegbarsdn. der verbunden sind, so daB der Winkelhebel 11 alle 

SchlieBHch kann der Rotor als Doppefat>tor ausgebil- Krallenhebel 8 der an cfieser Seite der GieBform 1 ange- 
det sein und der Antrieb kann um emen halben Takt ordneten Verriegelungselemente steuert Durch die 
gegeneinander versetzt sein. Schwenkachse 15 wird die von der Steuerkurve 13 kom- 

Dadurch kann ein hdchstm6gOches MaB an Produkt- 40 mende Bewegung auch auf die andere Seite der GieB- 
ivitfit erreicht werden. Selbstverstfindlkh wird die vom form 1 fibertragen und bewegt, wie bereits beschrieben 
Extruder kommende Schmelze im Vertdlericopf auf die Krallenhebel 8 auf die gleiche Art und Weise. Die 
zwei Druck-Dosierspeidier aufgeteilt, die so gesdiahet Krallenhebel 8 smd drehbeweglich am Formenunterteil 
sind, daB ein Druck-Doderspeich^ gefOlIt wird, w^ 3 gelagert und hintergreif en die am Formenoberteil 2 in 
rend der andere die gespeicherte und dosierte Schmelze 45 entsprediender Position angeordneten RoUen 10. 
fiber die eigene Schmelze-Zufuhriditung in dBe C^eB- Ehirch Formgebung der Krallenhebel kann auch em 
form bringt Nachspannen der Verriegelung erreicht werden. Die 

BeibeidenAusfOhrungen ist dnevoUkommene Auto- Anordnung der Schwenkachse 15 unterhaib des For- 
matisierung mdglich und audi ffir ebene Produktionsan- menunterteils 3 ist von Bedeutung, dahingehend, daB die 
lagen anwendbar. 50 Bewegung der Kniegelenke 5 rfiumlicfa besser pkziert 

Anhand von in der Zeidmung dargesteUten Ausffih- werden kann. 
rungsbdspielen soil die Erfindung naher ertautert wer- IMe Sdundze in der CHeBform 1 ist nun soweit abge- 
den. . kflhhunderstarrt 
Eszdgt Im Verlauf der Bewegung des Motors 4 zur Station ^ 

Fig; 1 eme AnIage in Ansicht, 55 VII wird die GieBform 1 gedffnet, das Formenoberteil 2 

Flg.2eineSeitenansichtderAnlage, wird durch die Kniegelenke 6 abgehoben, so daB die 

Fig. 3 eine gedfhiete GieBform durdi Kniegelenke in GieBform 1 wShrend des Stillstandes des Motors 4 ent- 
Teilanskrht; leert werden kann. Hierzu sind nichtgezeichnete Aus- 

Fig. 4 eine Tdlanskiht einer Verriegehmg ffir die stoBer behilflich welche den Formling auf ein mchtge- 
GieBform, 60 zeichnetesFdrderbandbringenkdnnen. 

l^g. 5 em Detail zu Fig. 4, In der Fig. 3 ist das Offhen der GieBfonn 1 dargestellt 

Fig. 6 ein Teilauschnitt einer anderen Verriegelung, Erne zur Drehachse 4' des Rotors 4 zentrierte stillste- 
Fig; 7 eine Anddit auf dnen Rotor ffir gr5fiere GieB- hende Kurvenscheibe 5 Qbertragt mittels einer in diese 
formen und eingreifenden Rolle 7' fiber das Verbuidungsgestflnge 7 

Fig» 8 dne Ansicht auf emen Doppefarotor. 65 die durdi <fie Kurve vorgezeidmete Bewegung imter 

Wie aus der Fig. 1 zu ersehen ist, bestdit die AnIage Zwischenschaltung je einer Verbindungslasche 30 auf je 
aus einra Extruder 27, an wdcfaemdnVertdlerkopf 28 dn auf beiden Sdten d^ GieBform 1 angeordnetes 
angeflanscht ist, weteher den aufberdteten Kunststoff Kniegdenk 6. Die Knipgdenke 6 sind bfindig zu beiden 
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Stimseiten an den Lftngsseiten der GieBfonn 1 montiert 
Ein Anziehen des Verbindungsgest^ges 7 fOhrt zu 
dner Streckung der Kniegelenke 6 und somit zu einem 
Anheben des Formenoberteils Z Die auftretenden seitfi- 
chen Verschiebungskrftfte kompensierai sidi gegassdr 5 
tig. Die Steuerung der Kniegelenke 6 erfolgt von bdden 
Stimseiten des Rotors 4. Das Offnen und SchlieBen der 
GieBform 1 bzw. das Abheben und Absenken des For- 
menoberteils 2 erfolgt prflzise in der Bcwegungsrich- 
tung, so daB die Trennebene 31 von Formenobmeil 2 10 
und Formenunterteil 3 wie erforderlich aufdnanderlie- 
gen. 

Die gedffnete GieBform 1 bewegt sich anschKeBend 
in einem weiteren Takt zur Station VIIL Hier kann» 
wenn erforderlkih, eine Armierung 26 in die offene 15 
GieBform 1 dngebracht werden. 

Im weiteren Takt zur Station I wird die GieBform 1 
gesteuert von der Kurvensdidbe 5, gesdik>ssen und. 
wihrend der Bewegung von der Station VID ziu- Station 
I erfolgt die Verriegelung. Somit ist der Zykhisgeschlos- 20 
sen und die GieBfonn 1 ist von Neuem zum BefOllen 
bereit Es kann von diesem Zeitpunkt an laufend ent- 
formt, Armierung 26 eingelegt und die (HeBfonnen 1 
gefOUtwerden. 

In der Fig. 4 ist eine andere Verriegelungsart der 25 
GieBform 1 dargestellt Hier werden vom Gestflnge 12 
je ein an den lingsseiten der GieBfonn 1 angeordnete 
Verriegelungsbolzen 20 bewegt, die in am Formenober- 
teil 2 vorgesehene Halterungen 19 eingreif en. Beim Ent- 
riegdn werden die Verriegdungsbolsen 20 wieder aus- 30 
geschwenkt Durdi eine Zugstaoge wird die Bewegung 
zur anderen Seite der (MeBform 1 Qbertragen. Mebrere 
Verriegdungsbolzen 20 sind auf den bdden Wdlen 21 
angeordnet und werdeh nut diesai bewegt Das Verbin- 
dtmgsgestftnge 7 und das GestiUige 12 werden durch 35 
Gleitiagerschalen 33 an den Streben 34 des Rotors 4 
gefOhrt 

Die FSg. 5 zeigt ein Detail, wie die Endlagen der Ver- 
riegelungsbolzen 20 mittels einer Zugf eder 35 arretiert 
w^en kOnnen. 40 

FOr gr5Bere GieBformen 1 kann, wie die Gg. 7 zeigt, 
am Formenoberteil 2 dn Griffknopf 36 angeordnet sein, 
welcher das entriegehe Fonn«K>bertdl 2 mittds eines 
roit einem Greifer (17) ausgestatteten Hydraulikzylin- 
ders IS anhebt und so die GieBform Idffiiet und bd der 45 
Abwfirtsbewegung wieder schKefit 

Diel^Szdgt einen Doppelrotor 4, wie dieser fOr 
gidche Artikel ^e in gr6Bmr StOckzabl berzustellen 
sind* verwendet werden kana Dit Taktzdt der bdden 
Rotoren4istgegeneinanderumdnenhalbenTaktver- 50 
setzL 

Patentan^rOdie 

1. Verfahren und Anlage zum kontinuierUdien Be- 55 
fallen von zweiteiligen geschlossenen GieBformen 
mit piastifiziertem Kunststoft, insbesondere mit 
stark verunreinigtem Kunststoff-Recyding, zum 
HersteUen von Gegenstfinden mit Erbebungen und 
Vertiefungen in der Oberflddienkontur, bestehend 60 
aus einem Extruder, einer Sdunelze-ZufiuBldtupg 
mit einem VerschluBventil und emem inteniuttie- 
rend angetriebenen, die GieBformen tragenden Ro- 
tor, dadoreh gekennzeiclmett daB 

a) mehrm aus Formenobertefl (2) und For- 65 
menunterteil (3) bestehende GieBformen (1) in 
gldchen Abstitoden Qber den Umfang des Ro- 
tors (4) verteiit angeordnet werden. 
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b) das Befallen der jeweiligen geschk>ssenen 
und verriegdten GieBform (1) und das Entiee- 
ren derselben wdhrend der Stillstandperiode 
des Rotors (4) durch gefOhrt wird und 

c) das Verriegeln und Entriegdn der GieBform 
(IX so wie das Oflhen und Sdifiefien derselben 
durch Anheben und Absenken des Formen- 
oberteils (2) wShrend der Bewegung des Ro- 
tors (4) ausgefnhrt wird. 

Z Verfahren und Anlage zum kontinuierlichen Be- 
fnUen von zwdteiligen, geschlossenen GieBformen 
mit piastiHziertem Kunststoff, inbesondere mit 
stark verunreinigtem Kunststoff-Recyding, zum 
HersteUen von Gegenstfinden mit Erhebungen und 
Vertiefungen in der Oberfl&chenkontur, bestehend 
aus einem Extruder, einer Schmelze-ZufluBleitung 
mit einem VerschluBventil und dnem intermittie- 
rend angetriebenen, die GieBformen tragenden Ro- 
tor, dadurdi gekennzdchnet, daB 

a) mehrere aus Formenobertefl (2) tmd For- 
menunterteil (3) bestehende GieBformen (1) in 
gldchen AbstSnden Qber den Umfang des Ro- 
tors (4) verteiit angeordnet werden, 

b) das BefQUen der jeweiligen geschlossenen 
imd verriegelten GieBform (1) und das Endee- 
ren sowie das Offhen und Sd^eBen derselben 
wfihrend der Stillstandperiode des Rotors (4) 
durchgefOhrt wird imd 

c) das Verriegehi und Entriegeln der GieBform 
(1) wfihrend der Bewegung des Rotors ausge- 
fOhrtwird. 

3L Verfahren nadi den AnsprQchen 1 oder 2, da- 
durcfa gekennzeichnet, daB <tie DurchfOhrung der 
Arbdtsablftufe wShrend der Bewegung des Rotors 
(4) mittels zentral zur Drehachse (4^ des Rotors (4) 
angeordneten ortsfesten Kurvensdidben (5) ge- 
steuert werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Abheben des Formenober- 
teils (2) vom ortsfest mit dem Rotor (4) verbun- 
denen Formenunterteil (3) durch Kniegelenke (6) 
durdigefOhrt wird. 

5L Verfahren nach Anspruch 2, dadurdi gekenn- 
zddmet, das Offioen und SchlieBen der GieBform 
(1) durdi dnen mit einem Greifd* (17) ausgerOste- 
ten Hydrauliks^iinder (18) durchgefOhrt wird. 
• 6w Verfahren nach Anspruch 3^ dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kniegelenke (6) zum O^en und 
SchlieBen der GieBform (1) bdderseits am Formen- 
obertdl (2) und am Formenuntertdl (3) angdenkt 
warden. 

7. Verfahren nadi Ansprudi 6, dadurch gdcenn- 
zekhnet, daB die Kniegelenke (6) an bdden Ungs- 
sdten der GieBform (1) und diese von je einer stiQ- 
stehenden Kurvenschdbe (5) aber ein Verbin- 
dungsgestSnge (7) betfitigt wenlen. 

8. Verfahren nadi den AnsprQchen 5 oder S, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verriegein des For- 
menoberteOs (2) mit dem Formenunterteil (3) durch 
am letzteren angdenkte KraQenhebd (8) durchge- 
fOhrt wird, die durdi Laschen (9) miteinander ver- 
bunden sind und RoUen (10) am Formenoberteil (2) 
Untei:gretfen. 

9. Antoge nach Anspruch 8, dadurch gekennzefeb- 
net, daB dn nn Qidberdch (14) angeordneter Kral- 
lenhebd (8) durdi dne Lascfae (9) mit einem Win- 
kelhebd (11) wdcher Qber dn GestSnge (12) mit 
dner stilktehenden Steuerkurve (13) m Bngriff 
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steht, verbunden wird 

IOl Verfahren nach Anspnich 9, dadurch gekenn- 
zeiduiet» daB durch die Schwenkadise (15) die Pen- 
ddbew^nus dts Winkelhebels (II) unterhalb der 
GieBfonn (1) auf die gegenQberliegende Seite der- 5 
selben Qbertragen wird. 

11. Verfahren nach Anspnich 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schwenkachse (15) an der gegen- 
Qberliegenden Seite der GieBfonn (1) einen Hebel 
(16) trdgt, welcher durch eine Lasche (9) mit dem 10 
benadibarten Krailenhebel (8) verbunden wird. 
IZ Anlage zum kontinuiertichen Befallen von zwei- 
teiiigen geschlossenen GieBfonnen mit plastifizier- . 
tern ICunststoff» insbesondere mit stark verunrei- 
nigtem Kunsttoff-Recycling, zum HersteUen von 15 
GegenstSnden mit Erhebungen und Vertiefungen 
in der Oberfl^enkontur, bestehend aus einem Ex- 
truder, dner Sdunelze-ZufluBIeitung mit dnem 
Versc^hiBventil und emem in termittierend ange- 
trieb^en, die CHeBfbrmen tragenden Rotor, da- 20 
durch gekennzeichnet, daB 

a) mehrere aus Formenoberteil (2) und For- 
menunterteil (3) bestehende GieBfonnen (1) in 
gleidien AbstSnden fiber den Umfang des Ro- 
tors (4) verteDtangeordnetsind, 25 

b) das Befflllen der jeweiligen geschlossenen 
und verriegelten GieBfonn (1) durch minde- 
stens einen in der Schmelze-Zufuhrleitung (23) 
angeordneten umschaitbaren Drudc-Doder- 
speicher (25) erf olgt und 30 

c) die Schmelze-Zufuhrleitung verschieblich 
angeordnet ist und an der Ausmundung ein 
NadelverschluBventil (24) trilgt 

13. Anlage nadi Ansprudi 12; dadurch gekenn- 
zeidme^dafidiegefQlitenGiefiformen(l)zumAb- 35 
kfihlen in dn Wasserbad (22) emtaucfabar smd. 

14. Anlage nach Anspnich 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in die gedflnete GieBfonn (1) dne 
Annierung (26) einlegbar ist 

15. Anlage nach Anspnich 14, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB der Rotor (4) als Doppelrotor (4") 
ausgebildetist 

1^ Anlage nadi Anspnich 15, dadurdi gekenn- 
zeichnet, daB der gemeinsame intermittierende An- 
trieb des Doppefarotors (4") um einen halben Takt 45 
zu einandor vmetzt ist 
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